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La presente invention est relative k un appareil de clas- 
se B pour la fabrication de cables coaxiaux positifs. 

De fagon typique, les c&bles coaxiaux de la technique 
5 anterieure comprennent uq conducteur central preforme, conservant 
sa forme et relativement rigide, de section transversale pleine ou 
tubulaire. Afin d'obtenir un ecartement uniforme entre les conduc- 
teurs interieur et exterieur du cSble, une matiere isolante, par 
exemple sous forme pleine ou sous forme de spirale, est extrudee 
10 cur le nonducteur central pr£forme\ La production de tels cables 
exige done des operations distinctes comprenant la mise en forme 
prdalable du conducteur interieur et 1 1 application de la matiere 
isolante desired de fa$on qu f elle adhere k ce conducteur, De plus, 
des c&bles formes de cette roaniere exigent l'utilisation d'une 
15 quantite relativement iraportante de matiere metallique pour loger 
le conducteur central relativement rigide et conservant sa forme. 
La presente invention a done pour objet : 

- un appareil perfectionne* de classe B pour fabriquer un 
cSble coaxial^de classe B ou positif ; 

20 -/c&ble coaxial dont le conducteur central est fait d ! une 

bande ou d'une feuille minces conduc trices de 1 Electricity ; 

- un appareil de classe B permettant de former un cS- 
ble coaxial et dans lesquels on constitue le conducteur central k 
partir d'une matiere en bande a laquelle on donne une forme tubu- 

25 laire tout en extrudant un isolant. 

Conformement aux moyens gen^raux de la presente inven- 
tion, un appareil d T extrusion comprend un dispositif d 1 alimentation 
d'un type connu quelconque grace auquel- une matiere r^sineuse plas- 
tifiee est envoy^e sous pression k un orifice d' extrusion. La fi- 

30 liere d 1 extrusion comporte un orifice principal con$u pour laisser 
passer le conducteur central tubulaire sur lequel une couche d'isole- 
mat concentrique et une Sme associees doivent §tre formers. Un ru- 
can mdtallique plat est amen** k V orifice principal de 1' appareil 
d* extrusion k travers une filiere de formage d 1 entree concue pour 

35 amener le ruban a la fcrme cylindrique de*siree. 

Un orifice secendaire coupe cet orifice principal et 
s'etend radialement vers 1' exterieur k partir de celui-ci en vue 
de 1'eMrusicnd'un element formant nervure. Cet orifice secondaire 
au moins a I'endroit ou il debouche dans I'extremite de sortie de 

+0 la filiere, presente en section transversale la formede^iree de la 
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nervure heiicoldale, de preference rectangulaire. La peripheric 
de l 1 orifice secondaire se termine k peu de distance de l'extre- 
mite exterieure de la filiere, de sorte que l f orifice principal 
et l 1 orifice secondaire sont entierement situes dans la filiere 
5 d ! extrusion et sont deiimites par celle-ci. La filiere d 1 extru- 
sion est maintenue dans un porte-filiere qui est monte autour du 
conducteur central tubulaire dans 1 'orifice principal et un m6ca- 
nisme d 1 entralnement fait tourner le porte-filiere et, de ce 
fait, la filiere d 1 extrusion. 

10 Le ruban metallique est anient en continu k travers les 

filieres de forraage et d* extrusion par un m^canisme transporteur . 
Le ruban plat est tout d ! .abord amene k une forme tubulaire dans 
la filiere de formage d 1 entree et la matiere r^sineuse est ensui- 
te extruded k travers l 1 orifice secondaire et dans la zone de 

15 l 1 orifice principal entourant le conducteur central pour former 
respectivement la couche isolante concentrique et la nervure he- 
licoldale associ^e autour du conducteur central. Pour dormer une 
forme helicoldale k cette nervure, on fait tourner la filiere 
d 1 extrusion pendant ce mouvement longitudinal du conducteur cen- 

20 tral nouvellement forme. 

Le pas de la nervure helicoldale r^sultante est deter- 
mine' par la vitesse de rotation de la filiere d 1 extrusion par 
rapport a la vitesse lineaire k laquelle le mecanisme transporteur 
fait passer le conducteur central a travers l 1 orifice d 1 extrusion 

25 principal. De ce fait, on peut modifier k volonte le pas de l f h<§- 
lice en changeant le rapport de ces deux vitesses. 

Les caracteristiques et avantages de la presente inven- 
tion qui precedent ainsi que d'autres, apparaltront k la lecture 
de la description detailiee qui va suivre d'un mode de r^alisa- 

JO tion donne a titre d f exemple, cette description etant faite en se 
ref£rant au dessin annexe, sur lequel : 

la fig. 1 est une vue en perspective avec arrachement 
partiel d'un cSble electrique coaxial forme conformement aux mo- 
yens generaux de la presente invention ; 

35 la fig. 2 est une vue en coupe transversale du c&ble 

coaxial de la fig. 1 ; 

la fig. 3 represente schematiquement un appareil d ! ex- 
trusion, y compris un dispositif de contr8le, realise conforme- 
ment a la presente invention ; 

la fig. 4 est une vue en coupe longitudinale verticale 
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de 1'appareil de formage et d' extrusion reprSsente schematiquement 

sur la fig. 3> 

les fig. 5A et 5B sont des vues en coupe partielle mon- 
trant les extremity de 1'appareil de formage illustrS sur les 

5 fig. 3 et 4 ; 

la fig. 6 est une vue en coupe falte par 6-6 de la fig. 4. 
On va maintenant etudier les fig. 1 et .2 sur lesquelles 
on a represents un cable coaxial 10 a diSle\ctrique constitue par 
de l'air, cSble qui comprend un conducteur central tubulaire 11 

10 fait d'un ruban metallique. mince dont les bords 12 et 13 se re- 
couvrent. Le conducteur 11 adhere a une couche concentrique 14 
en raatiere plastique isolante, qui supporte physiquement le con- 
ducteur, couche dont fait partie intSgrante une nervure hSlicoI- 
dale 16 qui s'enroule en spirale autour de la couche 14 dans le 

15 sens du recouvrement 13-12. La nervure 16 sert en outre de sup- 
port mecanique pour le conducteur central 11 constitue* par une 
bande mince et assure la rigidite de ce conducteur qu'elle main- 
tient en outre dans une relation uniforraSment concentrique avec 
un conducteur extSrieur 18. 

20 Le terme "conducteur" tel qu'il est utilise dans le 

present expose* dSsigne un conducteur Slectrique fait de n'importe 
quel materiau classique, possedant une conductivity SlevSe, com- 
me le cuivre ou I 1 aluminium. 

L'agencement utilise pour la fabrication du cSble coa- 

25 xial 10 represents sur les fig. 1 et 2 est illustrS schSmatique- 
ment sur la fig. 3 et comprend une source, 60 de ruban metallique 
mince, par exemple une bobine de ce ruban qui peut tourner; La 
bande 11 traverse un passage profile* menage* dans une filiere de . 
formage d 1 entree 70 ou le ruban est amene de sa forme initiale 

30 plate a la forme d'un tube dont les bords se recouvrent. Le ruban 
11 est tire* par un mecanisme transporteur approprie dScrit ci-des- 
scus. 

Le conducteur central electrique tubulaire mince 11 est 
tire* a travers un appareil d ! extrusion 22 dans lequel la couche 

35 isolante circulaire 14 et la nervure helicoldale 16 sont extrudSes 
sur le conducteur. La ccmbinaison 11-14-16 comprenant le conduc- 
teur, la couche isolante et la nervure est ensuite amende dans un 
appareil de refroidissement classique, par exemple une cuve 24 
ccntenant de l'eau, qui amene la couche isolante 14 et la nervure 

40 16 a un Stat solide final. A distance de la cuve de refroldisse- 
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ment 24 se trouve un mecanisme transporteur 26 qui assure la 
translation du conducteur 11. On peut utiliser n'importe quel 
mecanisme transporteur classique tel qu'un treuil. Le mecanisme 
transporteur 26 amene le conducteur central composite Isold a un 
5 dispositif de reception 28 tel qu'une bobine receptrice. 

Afin que le pas de la nervure helicoldale 16 soit uni- 
forrae, on utilise un dispositif 30 de rgglage et de coordination 
des vitesses pour r£gler les vitesses relatives du mecanisme 
transporteur 26 et de l'appareil d* extrusion 22. Le dispositif de 

10 reglage 30 est d'un type connu quelconque et, en rdponse k une 

augmentation ou une diminution de la- vitesse de l'un des Elements 
precites, determine un changement correspondant de la vitesse de 
1' autre element, de sorte que les vitesses relatives de I'appa- 
reil d 1 extrusion rotatif 22 et du mecanisme transporteur 26 sont 

15 maintenues essentiellement constantes. Le dispositif de reglage 
30 peut §tre concu de maniere k donner des rapports differents 
entre les deux vitesses pour former une nervure heiicoldale ayant 
n'importe quel pas desire. Ce reglage peut 8tre effectug auto~ 
matiquement selon un plan etabli a l'avance quand on desire modi- 

20 fier le pas de la nervure heiicoldale a certains moments au cours 
d'line operation continue ♦ 

Les fig. 4 a 6 representent en detail l'appareil d' ex- 
trusion combine* 22 qui comprend la filiere de formage 70 repre- 
sentee schdraatiquement sur la fig. 3. La filiere 70 est traver- 

25 see par un passage de formage 71 qui varie continuellemat depuis 
la f ente/fecevant le ruban metallique 11, representee sur la 
fig. 5A, Jisqu'gt l'extremite de sortie formant le conducteur cen- 
tral tubulaire, representee sur la fig, 5B. En outre, une tige 80 
ayant une extremite epanouie peut §tre avantageusement fixee k 

30 la filiere de formage 70. Pour ne pas surcharger le dessin, la 
tige 80 n'est representee que sur la fig. 6. De ce fait, quand 
le ruban metallique 11 est tire k travers la filiere de formage 
70 par le mecanisme transporteur 26, ce ruban est continuellement 
courbe par le passage 71 et prend la forme circulaire requise qui 

35 est representee sur la fig. 2 et dans laquelle ses bords se re- 
couvrent, apres quoi il est transporte le long de la tige 80 qui 
a pour r8le de conserver la forme tubulaire du ruban 11 et d ! em- 
p§cher le ruban mis en forme de s'ecraser sur lui-me*me. L 1 extre- 
mite epanouie de la tige aide encore k maintenir la forme circu- 

40 laire du conducteur central et, comme on le verra par la suite, 
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elle presse le ruban contre la couche isolante extrudee 14 pour 
ameliorer leur adherence mutuelle, 

L'appareil d 1 extrusion 22 comprend, dans la present* in- 
vention, un bloc 32 recevant un Element cylindrique 33 et formant 
5 avec celui-ci une cavit6 annulaire 34 destinee a recevoir la ma- 
tiere isolante rSsineuse plastifiSe qui doit §tre extrudee. On 
peut utiliser n ! iraporte quelle matiere thermoplastique ou thermo- 
durcissable de type classique, non ccniuc trice de 1' electricity , 
comme une polyolefine, reticul<§e ou non re"ticul<§e, telle que le 
10 polyethylene, une polysulfone ou du polyt<§trafluor£thylene« Cette 
matiere alimentee par un dispositif classique, par exeraple une vis 
d f alimentation 36 qui refoule la matiere a travers la.cavite* 3^ 
et jusque dans l 1 extremity d 1 admission voisine d r une filiere 
d' extrusion 38. 

15 La filiere d f extrusion 38 comporte un oiafice d ! extrusion 

central 40 qui revolt le conducteur central 11 en. m£nageant autour 
de celui-ci un espace uniforme et suf fisant autour de celui-ci pour 
la reception de l'epaisseur desir£e de matiere isolante destinee 
a former la couche 14. A partir de l 1 orifice central 40, extend 

20 radialement vers l'exterieur un orifice secondaire 42, de forme 
rectangulaire, a travers lequel est extrudee la matiere resineuse 
destinee a constituer la nervure 16. Les dimensions des ouvertu- 
res 40 et 42 sont l£gerement sup^rieures aux dimensions de*sir6es 
correspondantes de la couche isolante 14 et de la nervure 16, 
25 afin de compenser le retrait qui se produit quand cette couche et 
cette nervure se refroidissent et se solidifient dans le bain 24.. 
La filiere d 1 extrusion 38 est supports dans un porte-filiere 44 
et peut §tre entralnee en rotation avec son support , par exemple 
au moyen d'une clavette 45, Le porte-filiere 44. est 4isposS dans 

30 une cavity 46 menagee dans un prolongement du. bloc 32 et 11 est 
supporte de maniere a pouvoir tourner dans cette cavite* par des 
paliers a roulements 48. Pour faire tourner le porte-filiere 44 
et sa filiere d 1 extrusion 38, un pignon de comraande 50 est fixe" 
au porte-filiere de toute maniere appropriee, par exemple par 

35 des boulons 52. Le pignon 50 est cohqu pour §tre entralne* par un 
moteur a vitesse variable 53 par l f interme*diaire d ! un organe de 
connexion approprie 54. 

Le conducteur electrique central 11 qui a e*te mis en 
forme est tire* le long de la tige 80 maintenant sa forme et tra- 

40 verse le centre de l f orifice principal 40 de la filiere d'extru- 



T00000485.011 



69 25974 



6 



2054863 



sion 38. Dans la filiere 38 se trouve vine cavity conique 39 qui 
pr£c&de les orifices d 1 extrusion 40 et 42. Le bloc 33 comporte 
une extremity 57 de forme conique similaire disposee au centre de 
la cavitd 34, ce qui fait que la matiere plastique extrud^e est 
5 refoul^e a partir de la cavity annulaire 34 a travers le passage 
annulaire de section d^croissante entourant l 1 extremity 57 du 
bloc et, de ce fait, a travers l'orifice principal 40 et, en.ra§- 
me temps, a travers l 1 orifice secondaire 42. 

Pour former la couche^isolante 14 et la nervure he*lico!L 
!0 dale 16, le conducteur 11 est/iongitudinalement par le mecanisme 
transporteur 26 a travers la fill fere d 1 extrusion 38. En m§me 
temps, la matiere r^sineuse est amende par la vis 36 a la filiere 
d l extrusion 38 et est extrudee circonf^renciellement autour du 
conducteur central 11, a travers l 1 orifice principal 40. A ce mo- 
^5 ment 6galement, la matiere r£sineuse est extrudee a travers I'o- 
rifice secondaire rotatif 42 et forme, une nervure h£licotdale 
radiale dont le bord interne se trouve a la periph^rie ext^rieure 
de la couche 14, du fait que cet orifice secondaire coupe l 1 ori- 
fice principal 40 a travers lequel est op£ree la translation du 
20 conducteur. La matiere plastique isolante 14-16, qui est relati- 
vement molle, adhfere au ruban central fragile 11 constituant le 
conducteur, pendant et apres l 1 operation d 1 extrusion, ce qui as- 
sure sa rigidity mecanique et sa stabilite de forme aprfes la 
translation du conducteur central tubulaire 11 devant la tige de 
2 5 support 80 o 

L'^cartement des spires de l ! helice, c'est-a-dire le 
pas de cette h£lice, est determine par la vitesse a laquelle le 
conducteur 11 traverse la fili&re 38 par rapport a la vitesse de 
rotation de cette dernifcre. Pour une vitesse de dSplacement fixe 
50 d U conducteur, une augmentation de la vitesse de rotation de la 
fili&re 38 diminue le pas de l'hglice. Inyersement, une augmenta- 
tion de la vitesse a laquelle le conducteur est deplace corres- 
pond a une augmentation du pas de l'h^lice. De ce fait, le dispo- 
sitif 30 de reglage et de coordination de la vitesse peut §tre 
55 ajust£ a l'aide d'un dispositif a programme ou a la main en vue 
de l'obtention d'un pas d€sir£, simplement en modifiant les vi- 
tesses relatives du mecanisme transporteur 26 et du moteur 53 fai 
sant tourner la filiere 38. II est egalement ngcessaire de r<§gler 
la vitesse a laquelle la matiere isolante est amenee a la fili&re 
38 en vue d 1 assurer une £paisseur uniforme de l'isolant. Par exem 
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pie, si la vitesse de deplacement du conducteur ou la vitesse de 
rotation de la filiere diminuent dans une mesure importante, il 
est n^cessaire de diminuer de facon similaire la vitesse de rota- 
tion de la vis d T alimentation 36 afin que la matiere ne soit pas 
5 introduite a une vitesse excessive dans les orifices d ! extrusion 
40 et 42. Le reglage de la vitesse de la vis d f alimentation 36 est 
coordonne* avec le fonctionnement du mecanisme transporteur 26 et du 
moteur 53 k vitesse variable par l 1 element 3° reglage de la 
vitesse. 

10 On notera qu'on peut obtenir n^raporte quelle forme 

ddsire'e de la nervure siraplement en modifiant la section trans- 
versale de I 1 orifice d* extrusion 42. De facon similaire, on peut 
traiter des conducteurs de diverses dimensions en remplacant la 
filiere de formage avec sa "tige 80 et la filiere d 1 extrusion 38. 

15 En outre, le moteur d 1 entralnement 53 est de preference 

regie* de maniere que la filiere d 1 extrusion 38 tourne dans un sens 
tel que le bord 13 du conducteur central recouvre le bord 12 , 
comme repr^sente sur la fig. 2, c'est-k-dire dans le sens d6fini 
par le bord superieur 13 du.ruban (en sens inverse des aiguilles 

20 d'une montre par rapport k la fig. 6). Ce sens de rotation rela- 
tive assure un recouvrement mutuel predetermine* des bords 12 et 
13 du conducteur central et, de ce fait, un diametre determine* du 
conducteur central 11. Ces parametres seraient autrement sujets k 
variation lors de perturbations de la pression d* extrusion. 

25 II est bien entendu que les structures "positives" 

decrites ci-dessus n'ont 6t4 dances que pour illustrer les moyeB 
g^neraux de la pr^sente invention, et que de nombreuses autres 
structures positives peuvent venir a 1* esprit des technioiens 
sans pour cela s'ecarter du cadre de I 1 invention ;. par exeraple, 

30 si on desire supprimer le recouvrement du bord 12 du conducteur 
central du cSble, par son bord 13, on peut utiliser un ruban 11 
dont les bords comportent des surfaces encoch£es correspondantes. 
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REVENDICATIONS 

1 - CSble coaxial caracterise par le fait qu'il comprend 
un ruban mStallique courbe transversalement k sa longueur et pos- 
sedant des bords lateraux adjacents, ce ruban s'etendant longitu— 

5 dinalement au ctble et formant un conducteur interieur tubulaire 
mince, une couche de matiere isolante entourant le conducteur in- 
terieur de maniere a constituer un support m£canique pour celui-ci, 
un element de renforcement hSlicoIdal constituant une nervure en 
matiere isolante, enroulSe en spirale autour de la couche isolan-- 
10 te et constituant un autre support m^caniqtie pour le conducteur 
interieur et un conducteur ext&rieur .dispose autour de l f 41£raent 
de renforcement isolanto 

2 - CSble coaxial conforme k la revendication 1, dans 
lequel le conducteur interLeur tubulaire est caracterise* par le 

15 fait que ses bords se recouvrent, et que l^l^ment h^licoldal 
ou nervure s'enroule en spirale autour du conducteur int^rieur 
dqns un sens defini par celui des bords pr^cites qui se trouve k 
l ! ext£rieur. 

3 - Proce*de* de fabrication d'un cfible coaxial k diSlec- 
20 trique constitue* par de l f air, ce precede" £tant caractSrisd par 

le fait qu'il consiste k faire passer un ruban mStallique mince 
k travers une filiere de forraage de maniere que ce ruban devienne 
tubulaire en section transversale, k extruder une couche de ma- 
tiere isolante circonfSrenciellement autour du ruban tubulaire 
25 pour supporter mdcaniquement ce ruban , et k faire tourner une fi- 
Here d' extrusion autour du ruban pour former une Sme h^licoldale 
de matiere di^lectrique autour du ruban, en vue de raidir encore 
ce dernier. 

4 - Procede* conforme a la revendication 3, dans lequel 
30 le ruban tubulaire est mis en forme de maniere que ses bords se 

recouvrent et dans lequel la nervure helicoldale est formee dans 
une direction d^finie par celui des bords qui se trouve le plus k 
1 1 extgrieur . 

5 - Appareil destine a la fabrication d'un cSble coa- 
35 xial et utilisant un ruban metallique mince pour constituer le 

conducteur central du cable , cet appareil gtant caracterise par 
le fait qu'il comprend, en combinaison, un dispositif pour amener 
le ruban a une forme dans laquelle sa section transversale est tu- 
bulaire, une filiere d ! extrusion comprenant un orifice principal 
40 k travers lequel le ruban sous forme tubulaire est transports, un 
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orifice secondaire coupant l 1 orifice principal et s 1 Steuant sensi- 
blement dans le sens radial et vers I'extSrieur k partir de l'ori- 
fice principal, et un orifice d' admission- dSbouchant dans 1* orifice 
principal et l 1 orifice secondaire, un dispositif pour amener une 

5 matiere isolante resineuse plastifiSe, sous pression, dans ledit 
orifice d* admission de la filifere d' extrusion et un dispositif 
pour faire tourner la filiere d' extrusion autour du ruban m<§tal- 
lique tubulaire, l 1 orifice secondaire attendant a travers la fi- 
liere, parallelement aux axes de/rotation prScitSe, 1' orifice prin- 

10 cipal de la filiere d ! extrusion etant plus grand que la section 
transversale du ruban amenS sous une forme tubulaire, de sorte 
qu'une couche de matiere resineuse est extrudSe autour de ce .ruban 
k travers 1' orifice principal et qu'une nervure hSlicoIdale en 
matiere resineuse est extrudSe autour du ruban et de ladite cou- 

15 che resineuse, a travers l'orifice secondaire, le pas de la nervu- 
re hSlicoXdale etant fonction de la vitesse de rotation de la 
filiere par rapport a la vitesse k laquelle le ruban tubulaire est 
transports k travers la filiere. 

6 - Appareil conforme k la revendication 5, qui comprend 
20 en outre un mScanisme transporteur assurant la translation du ru- 
ban mis en forme k travers l 1 orifice principal* 

7 - Appareil conforme k la revendication 5, dans lequel 
le dispositif dans lequel le ruban est mis en forme comprend une 
filiere de formage. 

25 8 - Appareil conforme k la revendication 7, dans lequel 

la filifere de formage comprend un passage dont la forme varie con- 
tinuellement et va d ! une fente allongSe.a l'extr Smite d 1 entree du 
ruban et a une forme tubulaire k I'extrSmitS de sortie du ruban. 

9 - Appareil conforme k la revendication 7, qui comprend 

30 en outre une tige voisine de la filiere de formage pour transporter 
le ruban metallique forme et maintenir la forme tubulaire de ce 
dernier. 
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